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0 


Vom Anmeldeamt auszufullen 




0-1 


II 1 LCI 1 ICLUWI IOICC3 /"\r\lt?l 1£JO\\j\ ICt 1. 




0-2 


Internationales Anmeldedatum 




0-3 


Name des Anmeldeamts und "PCT 
International Application" 





Formu!ar-PCT/RO/101 PCT-Antrag 

erstellt durch Benutzung von 



PCT-EASY Version 2,92 
(aktualisiert 01.07.2003) 



Antragsersuchen 

Der Unterzelchnete beantragt, daft die 
voriiegende intemationale Anmeldung 
nach dem Vertrag Qber die 
intemationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebietdes Patentwesens behandelt 
wird 



(Vom Anmetder gewahltes) 
Anmeldeamt 



Dents ches Patent- und Markenamt (RO/DE) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder 
Anwalts 



W1.1882PCT 



Bezeichnung der Erfindung 



VORRI CHTDNGEN ZUM ANDRUCKEN EINES 
AUFZUGS AN EINEN ZYLINDER EINER 
DRUCKMAS CHINE UND VERFAHREN ZUM 
AUFSPANNEN ODER ABSPANNEN EINES SOLCHEN 
AUFZUGS 



Anmelder 

Diese Person ist 
Anmelder fQr 

Name 
Anschrift: 



Staatsangehorigkeit (Staat) 

Sitz/Wohnsitz (Staat) . 

Telefonnr. 

Telefaxnr. 

e-mail 



nur Anmelder 

Alle Bestiinmungsstaaten mit Ausnahme von 
US 

KOENIG & BAUER AKT I ENGE SELL S CHAPT 

Friedrich-Koenig-Str. 4 

D- 97080 Wiirzburg 

Deutschland 

DE 

DE 

0931 / 909-4430 
0931 / 909-4789 
kba-patent@kba-print . de 



Zur Post am 
mailed on 

0 6. m. 2003 



PCT-ANTRAG 




W1.1682PCT 



Original (fQr EINREICHUNG ) - gedruckt am 30.07.2003 04:22:42 PM 



NM 


Anmelder und/oder Erfinder 




ill 1-1 
in- 1- 1 


niaea Parcnn let 

uiesc r ersun isi 


Anmelder und Erfinder 


III 1 0 

UI-I-4C 


Mnmeiucr lur 


Nur US 


m-1-4 


Name (FAMiLIENNAME, Vorname) 




III 1 c: 
111— l— o 


Mnscnnii. 


Lerchenweg 1 












"O t~ r Vi 1 a ti H 


111-1-6 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


111-1-7 


Sitz/Wohnsitz(Staat) 


DE 


III-2 


Anmelder und/oder Erfinder 




1 1 1-2-1 


Dlesp Person tet 


Anmelder und Erfinder 


III-2-2 


Anmplrlpr ffir 
r\i if i iciuci iui 


vr,,^ TTC 

Nur us 


HI-2-4 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


SCHAFEP Karl Po"h^-rf- 


III-?-** 


Ancfh riff" 
r\i loW 11 11 u 


Brunnenstr. 1 














II 1-2-6 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


111-2-7 


SitzA/Vohnsitz (Staat) 


DE 


111-3 


Anmelder und/oder Erfinder 




II 1-3-1 


Diese Person ist 


Anmelder und Erfinder 


1 1 1~*>— 'C 


AnmplHor ffir 
rMiiiiciud iui 


Nur us 


111-3-4 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 




111-3-5 


Anschrift 


Fritz-Haber-Str. 13 






D- 97080 Wurzburg 






Deutschland 


111-3-6 


Staatsangehfirigkeit (Staat) 


DE 


lil-3-7 


Sltz/Wohnsitz (Staat) 


DE 


IV-1 


Anwalt Oder gemeinsamer Vertreter; 






Oder besondere Zustelianschrift 






Die unten bezeichnete Person ist/wird 


gemeinsamer Vertreter 




hiermit bestellt, um den (die) Anmelder 




vor den intemationalen Behorden zu 






vertreten, und zwar als: 




1 V" 1" 1 


Mamo 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


1V-1-2 


An<5fihrift' 

/VI IOU 11 II i. 


Patente - Lizenzen 






Friedrich-Koenicr-Str . 4 






D- 97 080 Wurzburg 






Deutschland 


IV-1-3 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1-4 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1-5 


e-mail 


kba-patent@kba-print . de 
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Bestimmung von Staaten 



Regionales Patent 

(andere Schutzrechtsarten Oder 

Verfahren sind ggf. in Klammem nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegeben) 



AP: GH GM KE LS MW MZ SD SL SZ TZ UG ZM 
ZW und jeder weitere Staat/ der 
Mitgliedstaat des Harare-Protokolls und 
Vertragsstaat des PCT ist 

EA: AM AZ BY KG KZ MD RU TJ TM und jeder 
weitere Staat, der Mitgliedsstaat des 
Eurasischen Patentubereinkommens und 
Vertragsstaat des PCT ist 
EP: AT BE BG CH&LI CY CZ DE DK EE ES FI 
FR GB GR HU IE IT LU MC NL PT RO SE SI 
SK TR und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedsstaat des Europaischen 
Patentubereinkommens und Vertragsstaat 
des PCT 1st 

OA: BF BJ CF CG CI CM GA GN GQ GW ML MR 
NE SN TD TG und jeder weitere Staat , der 
Mitgliedstaat der OAPI und Vertragsstaat 
des PCT ist 



Nationales Patent 

(andere Schutzrechtsarten oder 

Verfahren sind ggf. in Klammem nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegeben) 



AE AG AL 
CA CH&LI 
ES FI GB 
JP KE KG 
MA MD MG 
PH PL PT 
TM TIT TR 
ZM ZW 



AM AT 
CN CO 
GD GE 
KP KR 
MK MN 
RO RU 
TT TZ 



AU AZ 
CR CU 
GH GM 
KZ LC 
MW MX 
SC SD 
UA UG 



BA BB 
CZ DK 
HR HU 
LK LR 
MZ NI 
SE SG 
US UZ 



BG BR 
DM DZ 
ID IL 
LS LT 
NO NZ 
SK SL 
VC VN 



BY BZ 
EC EE 
IN IS 
LU LV 
OM PG 
SY TJ 
YU ZA 



Erklarung bzgl. vorsorglicher 
Bestimmungen 

ZusStzlich zu den unter Punkten V-1, 
V-2 and V-3 vorgenommenen 
Bestimmungen nimmt der Anmelder 
nach Regel 4.9 Absatz b auch alle 
anderen nach dem PCT zuiassigen 
Bestimmungen vor rnit Ausnahme der 
nachstehend unter Punkt V-6 
angegebenen Staaten. Der Anmelder 
erklart, daB diese zusatzlichen 
Bestimmungen unter dem Vorbehalt 
einer Bestatigung stehen und jede 
zusatzliche Bestimmung, die vor Ablauf 
von 15 Monaten ab dem 
Prioritatsdatum nicht bestatigt wurde, 
nach Ablauf dieser Frist ais vom 
Anmelder zurQckgenommen gilt. 



Staaten, die von der Erklarung uber 
vorsorgliche Bestimmungen 
ausgenommen werden 



KEINE 



Prioritat einer frUheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 

Anmeidedaturn 

Nummer 
Staat 



21 August 2002 

10238177.1 

DE 



(21.08.2002) 
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VI-2 


Ersuchen urn Erstellung eines 
Prioritatsbeleges 

Das Anmeldeamt wird ersucht, eine 
begiaubigte Abschrift der In der (den) 
nachstehend genannten Zeile(n) 
bezeichneten frQheren Anmeldung (en) 
zu erstellen und dem internationalen 
BQro zu tibermitteln: 


VI-1 


VII-1 


Gewahlte Internationale 
Recherchenbehorde 


Europaisches Patentamt (EPA) (ISA/EP) 


VIII 


Erklarungen 


Anzahl der Erklarungen 




VMM 


Erklarung hinsichtlich der Identitat des 
Erfinders 


- 




Vlll-2 


Erklarung hinsichtlich der Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
internationalen Anmeidedatums, ein 
Patent zu beantragen und zu erhalten 






Vlll-3 


Erklarung hinsichtlich der Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
internationalen Anmeidedatums, die 
Prioritat einer frQheren Anmeldung zu 
beanspruchen 


- 




V Jll-H 


die Bestimmung der Vereinigten 
Staaten von Amerika) 






VlII-5 


ErklSrunn hinsichtlich unQrharilichpr 

t—\ r\iai ui ty i in ioivi luiwi i ui loot lauiiwi ici 

Offenbarungen Oder Ausnahmen von 
der Neuheitsschadlichkeit 






IX 




Anzahl der Blatter 


Elektronische Datei(en) beigefugt 


IX-1 


Antrag (inklusive Erklarungsblatter) 


5 




IX-2 


Beschreibung 


17 




IX-3 


AnsprOche 


12 




1X-4 


Zusammenfassung 


1 


EZABST00.TXT 


IX-5 


Zeichnung(en) 


7 




IX-7 


INSGESAMT 


42 




Beigefttgte Unterlagen 


Unterlage(n) in Papierform beigefugt 


Elektronische Datei(en) beigefugt 


IX-8 


Biatt fur die Gebtlhrenberechnung 






IX-17 


PCT-EASY-Diskette 




Diskette 


IX-19 


Nr. der Abb, der Zeichn., die mit der 

7nc9mmonf \zoiv^ffofifli/*hf u/orHan 

^ubairtrrieni. veronenuicni weruen 

soli 




IX-20 


Sprache der int Anmeldung 


Deutsch 


X-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






X-1-1 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


X-1-2 


Name der unterzeichnenden Person 


i Stiel 




X-1 -3 


Eigenschaft 


4.3.5. -Nr. 572/02 -AV 




X-2 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






X-2-1 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


X-2-2 


Name der unterzeichnenden Person 


i.A. Jeschoimeck 
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X-3 

X-3-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 

Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


WE S CHENFELDER , Kurt, Johajbes 


X-4 
X-4-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts Oder des Gemeinsamen 
Vertreters 

Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


S CHAFER, Karl, Robert 


X-5 

X-5-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 

Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


SCHNEIDER, Georg 


VOM ANMELDEAMT AUSZUFULLEN 


10-1 


Datum des tatsachlichen Eingangs 
dieser internationalen Anmeldung 




10-2 

10-2-1 
10-2-2 


Zeichnung(en): 

Eingegangen 

Nichteingegangen 




10-3 


Geandertes Eingangsdatum 
aufgrund nachtraglich, jedoch 
fristgerecht elngeg. Unterlage(n) 
oder Zeichnung(en) zur 
VervoIIstandigung dieser int. 
Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Eingangs 
der Berichtigung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehorde 


ISA/EP 


10-6 


Ubermittlung des 
Recherchenexempiars bis zur 
Zahlung der RecherchengebUhr 
aufgeschoben 




VOM INTERNATIONALEN BURO AUSZUFULLEN 


11-1 


Datum des Eingangs des 
Aktenexemplars beim Internationalen 
BOro 





PCT (ANHANG - BLATT 
GEBUHRENBERECHNU 
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0 

0-1 


Vom Anmeldeamt auszufullen 

Internationales Aktenzeichen. 




0-2 


Eingangsstempei des Anmeldeamts 






0-4 
0-4-1 


Formular - PCT/RO/101 (Anlage) 
PCT Blatt fur die 
GebUhrenberechnung 

erstellt durch Benutzung von 


PCT-EASY Version 2.92 
(aktualisiert 01.07.2003) 


0-9 


Aktenzeichen des Anmelders oder 
Anwaits 


W1.1882PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT, et 
al. 


12 


Berechnung der vorgeschriebenen 
Gebuhren 


Hohe der 
GebOhr/Multiplikator 


Gesamfbetrage (EUR) 




12-1 


UbermittlungsgebQhr T 


^> 


90 




12-2-1 


Recherchengebuhr S 


<=> 


945 




12-2-2 


International search to be carried out by 


EP 






12-3 


Internationale Gebuhr 
Grundgebuhr 
(erste 30 Blatter) b1 


444 






12-4 


Anzahl der Blatter uber 30 


12 






12-5 


Zusatzblattgebuhr (X) 


10 






12-6 


Gesamtbetrag derweiteren b2 
Gebuhren 


120 






12-7 


b1 + b2 = B 


564 






12-8 


BestimmungsgebOhren 

Anzahl der in der intemationalen 
Anmeldung vorgenommenen 
Bestimmungen 


96 






12-9 


Anzahl der zu zahlenden 
BestimmungsgebOhren 
(h6chstens 5) 


5 










96 






12-11 


Gesamtbetrag der D 
BestimmungsgebOhren 


480 






12-12 


PCT-EASY-GebuhrenermafJig R 
ung 


-137 






12-13 


Gesamtbetrag der intemationalen I 
Gebuhr (B+D-R) 




907 




12-14 


GebOhr fur Prioritatsbeleg 

Anzahl der beantragten 
Prioritatsbelege 


1 






12-15 


Gebuhr per Prioritatsbeleg (X) 


37,5 






12-16 


Gesamtbetrag Gebuhr fur P 
Prioritatsbeleg(e) 




37,5 




12-17 


Gesamtbetrag der zu zahlenden 
Gebflhren (T+S+l+P) 




1.979,5 




12-19 


Zahiungsart 


Abbuchungsauftrag 



2/2 
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12-20 


Anweisungen betreffend laufendes 
Konto 

Das Anmeldeamt 


Deutsches Patent- und Markenaiat (RO/DE) 


12-20- 
1 


Ermachtigung, den vorstehend 
angegebenen Gesamtbetrag der 
GebQhren abzubuchen.. 


S 


12-20- 
2 


Ermachtigung, Fehlbetrage oder 
Oberzahlungen des vorstehenden 
angegebenen Gesamtbetrages der 
Gebiihren meinem laufenden Konto zu 
belasten bzw. gutzuschreiben.. 




12-20- 
3 


Die Bevollmachtigung, die Gebuhrfur 
Prioritatsbeleg abzubuchen. 




12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


4 092 478 00 


12-22 


Datum 


30 Juli 2003 (30.07.2003) 


12-23 


Name und Unterschrift 


KOENIG & BAJJER AKTIENGESELLSCHAFT^ 


PRUFPROTOr4fLL UND BEMERKUNGEN 


13-2-1 


Prufergebnisse 
Antra g 


Griin? 

Die Bezeichnung der Erf indung mufi kurz 
und genau gefaSt sein. Bitte liberpriifen. 


13-2-2 


Prufergebnisse 
Staaten 


Griin? 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen 
werden. Die folgenden Staaten sind nicht 
bestimmt worden; DE. Bitte liberpriifen. 


13-2-9 


Prufergebnisse 
Zahlung 


Griin? 

Bitte uberpriifen Sie, daS bei dem 
gewahlten Anmeldeamt ein giiltiges 
laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


13-2-1 
0 


Prufergebnisse 
Anmerken 


Griin? 

Der Name der unterzeichnenden Person 
oder/und ihre Eigenschaft nicht 
angegeben. Bitte beriicksichtigen Sie, 
daS einige Anmeldeamter fordern, dafi 
diese Information zusammen mit der 
Unterschrift vorgefiihrt wird. 
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PRUFPROTOKOLL 



Grun? 


Antrag 

Die Bezeichnung der Erfindung muft kurz und genau gefaftt sein. Bitte GberprQfen. 


Gain? 


Staaten 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen werden. Die folgenden Staaten sind nicht bestimmt worden:. DE. 
Bitte GberprQfen. 


Grun? 


Zahlung 

Bitte Oberpriifen Sie, daft bei dem gewahlten Anmeldeamt ein gQltiges laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


Grun? 


Anmerken 

Der Name der unterzeichnenden Person oder/und ihre Eigenschaft nicht angegeben. Bitte berucksichtigen Sie, daB 
einige Anmeldeamter fordem, da& diese Information zusammen mit der Unterschrift vorgefGhrt wird. 



Vor Einreichung der intemationalen Anmeldung, bitte sorgfaltig priifen daB: 



-die Angaben auf dem ausgedruckten Anmeldeformular richtig sind; 

-Feid Nr. X des Anmeldeformulars und Punkte 12-23 der Anlage zum Anmeldeformular unterschrieben sind; 

-alle in den Feldern Nr. VIII und IX des Antragsformulars angegebenen Bestandteile der intemationalen Anmeldung 

beigefugt sind; und, 

-die Diskette mit der PCT-EASY-Zipdatei der intemationalen Anmeldung ist beigefugt und eindeutig mit "PCT-EASY", dem 
Aktenzeichen des Anm elders/An waits und dem Famiiiennamen des Anmelders beschriftet 



ACHTUNG 

Andem Sie keine Angaben auf dem Ausdruck des Anmeldeformulars. Die electronische Version der PCT-EASY Anmeldung wurde 
schreibgeschutzt. Falls zu diesem Zeitpunkt ein Fehler oder eine Auslassung endeckt wird, mussen Sie das zur Einreichung 

gespeicherte Formular emeut offnen, die notigen Anderungen vomehmen und das Formular alsbald emeut einreichen. Zum SchluB 
muE von Hand durch emeutes Abspeichem des korrigierten gespeicherten Formulars auf Diskette eine NEUE Diskette zur 
Einreichung erstellt werden. Der vorher angefertigte Ausdruck und die Einreichungsdiskette sollten zerstort werden, urn zu 

vermeiden, daB sie irrtumlicherweise ans Anmeldeamt geschickt werden. 



Wie Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufzugs an einen Zylinder einer Druckmaschine mit 
Hilfe von in Umfangsrichtungjte Zylinders voneinander beabstandeten ej^w und zweiten Andruckelementen 
und Verfahren zum Aufspani^^der Abspannen eines solchen Aufzugs, SHbi eine Teilmenge der ersten 
Andruckelemente und eine Telffienge der zweiten Andruckelemente unabhangig voneinander an den Zylinder 
anstellbar oder von diesem abstellbar sind. Die Andruckelemente befinden sich dabei vorzugsweise an einem 
ersten und einem zweiten Trager, wobei beide Trager zwar miteinander verbunden sind, wobei die 
Andruckelemente durch Stellmittel jedoch unabhangig voneinander betatigbar sind. 



30 
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Immer auf den neueslen Stand bringen! 

Beschreibung 

Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufeugs an einen Zylinder einer Druckmaschine und 
Verfahren zum Aufspannen Oder Abspannen eines solchen Aufeugs 

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufeugs an einen Zylinder einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders voneinander 
beabstandeten ersten und zweiten Walzelementen und Verfahren zum Aufspannen oder 
Abspannen eines solchen Aufeugs gemaft dem Oberbegriff der Anspruche 1,5, 10, 22, 
31 oder 36. 

Durch die EP 0 712 725 A2 ist eine Vorrichtung zum Andrucken eines Aufeugs an einen 
Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von mehreren, langs des Zylinders angeordneten 
Walzelementen, insbesondere Rollen bekannt. 

X Die WO 01/87613 A1 beschreibt ein Verfahren und mehrere Ausfuhrungen von einer 
Vorrichtung zum Andrucken eines Aufeugs an einen Zylinder einer Druckmaschine, wobei 
bei der Montage oder Demontage eines Aufeuges mehrere Rollen mittels eines 
Stellmittels gegen den Zylinder gedruckt werden. Das Stellmittel kann als ein mit einem 
Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel verformbarer Hohlkorper, z. B. ein Schlauch 
ausgefuhrt sein. Durch eine Beaufschlagung des Hohlkorpers mit dem Druckmittel wird 
ein im Wesentlichen stempelformig ausgebildeter steifer Rollentrager gegen die Kraft 
einer Feder gegen den Zylinder gedruckt. In einem Ausfuhrungsbeispiel ist der 
Rollentrager als Schwinge oder ais einarmiger Hebel ausgebildet. Ein anderes 
Ausfuhrungsbeispiel sieht zusatzlich zu ersten voneinander beabstandeten Rollen, die fur 
die Montage neuer Aufeuge an den Zylinder anstellbar sind, mehrere zweite Rollen vor, 
die zur Demontage von Aufzugen angestellt werden konnen. Fur das Anstellen der ersten 
und zweiten Rollen konnen zwei unabhangig voneinander betatigbare Stellmittel 
vorgesehen sein. 
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Durch die DE 196 39 800 C1 ist eine Vonrichtung zum Andrucken eines Aufzugs an einen 
Zyiinder einer Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung desZylinders 
hintereinander angeordneten ersten und zweiten Walzelementen bekannt, wobei die 
Walzelemente nur gemeinsam an den Zyiinder anstellbar Oder von diesem abstellbar 
sind. 

Durch die DE 197 19 559 A1 ist ein Verfahren und eine Vonrichtung zur Montage 
biegsamer Druckplatten bekannt, wobei eine Andruckrolle an einer z. B. als eine 
Blattfeder ausgebildeten Halterung angeordnet ist, wobei die Halterung mit einem 
Einfuhrschieber verbunden ist, wobei der Einfuhrschieber durch eine Linearbewegung an 
einen Formzylinder anstellbar ist und dabei ein Ende der Druckplatte in einen in den 
Formzylinder eingebrachten Befestigungsschlitz einfuhrt. 

Durch die US 5,406,888 A ist eine Vorrichtung zur automatischen Zufuhrung von 
Druckplatten an einen Zyiinder bekannt, wobei zwei in Umfangsrichtung des Zylinders 
hintereinander angeordnete Walzelemente an einem gemeinsamen an den Zyiinder 
schwenkbaren starren Hebel angeordnet sind, wobei ein Walzelement im Drehpunkt des 
Hebels angeordnet ist. 

Durch die US 4,727,807 A ist eine Handhabungsvorrichtung zum automatischen 
Montieren bzw. Demontieren von Druckplatten an einen Zyiinder bekannt, wobei ein 
Greiferder Handhabungsvorrichtung zwei in Umfangsrichtung des Zylinders 
hintereinander angeordnete Walzelemente in einem gemeinsamen Gestell aufweist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufzugs 
an einen Zyiinder einer Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders 
voneinander beabstandeten ersten und zweiten Walzelementen und Verfahren zum 
Aufspannen oder Abspannen eines solchen Aufzugs zu schaffen. 
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Die Aufgabe wird erfindungsgemall durch die Merkmale der Anspruche 1, 5, 10, 22, 31 
Oder 36 gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteiie bestehen insbesondere darin, dass die 
Vorrichtung sehrflach und darnit platzsparend gebaut werden kann, was bei den 
gegebenen Einbauverhaltnissen an einer Druckmaschine sehr vorteilhaft ist. Eine 
vorzugsweise geschichtete Anordnung der Trager fuhrt dazu, dass die Vorrichtung auch 
in Umfangsrichtung des Zylinders sehr kompakt baubar ist, denn trotz der Verwendung 
von in Umfangsrichtung des Zylinders hintereinander angeordneten Waizelementen wird 
als Bauraum nicht die Summe von zwei aneinandergereihten Hebelarmen, sondern nur 
etwas mehr als eine einzige Hebelarmlange benotigt. 

Zudem ist die Vorrichtung schmutzunempfindlich und robuster als eine Anordnung mit 
Tragern, die z. B. an einem Gelenk angebracht sind, weil ein Gelenk an dem 
beabsichtigten Einbauort fur eine storungsfreie Funktion vor Verschmutzung wie z. B. 
Farbspritzer und Staub geschutzt werden muB, was einen zusatzlichen Aufwand 
bedeutet. 

Weil die Trager der Walzelemente als ein elastisch biegbarer Korper ausgebildet sind, 
wird im Zusammenwirken mit den auf die Trager wirkenden Stellmitteln kein separates 
Federelement benotigt, urn die Trager nach einer Betatigung der Stellmittei wieder in ihre 
ursprungliche Position zuruckzubringen, denn die Trager besitzen immanent eine 
riickfedernde Eigenschaft. 

AuRer, dass mit der vorgeschlagenen Anordnung der Trager und Walzelemente eine sehr 
flache Bauform der Vorrichtung erzieltwird, ergeben sich durch die Tandemanordnung 
der Walzelemente funktionelle Vorteiie. So konnen auf der Mantelflache des Zylinders 
aufliegende Aufzuge durch das erste Walzelement je nach Bedarf fixiert bleiben, obwohl 
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das zweite Walzelement ein Ende eines Aufzugs oder mehrerer Aufzuge freigibt, d. h. zu 
diesem Zeitpunkt nicht andruckt. Werden mit Bezug auf einen bestimmten Aufzug das 
erste und das zweite Walzelement an den Zylinder angestellt, ergeben sich gunstige 
Friktionswerte und Fuhrungsbedingungen fur das Fordern und den Transport dieses 
Aufzugs. 

Ein weiterer Vorteil ist die gute Zuganglichkeit der Stellmittel zum Andrucken von 
Aufzugen an einen Zylinder, was insbesondere dann bedeutsam ist, wenn eine grofcere 
Anzahl von Walzelementen mit ihren Tragern unabhangig voneinander an den Zylinder 
an- und abzustellen sind. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs an einen Zylinder 



einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen; 



Fig. 2 bis Fig. 4 



einen Ablauf eines Verfahrens zum Aufspannen eines biegsamen 
Aufzugs auf einen Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von an 
elastisch biegbaren Tragern angeordneten Walzelementen; 



Fig. 5 und 6 



einen Verfahrensschritt beim Abspannen eines biegsamen 
Aufzugs von einem Zylinder einer Druckmaschine mit Hilfe von an 
elastisch biegbaren Tragern angeordneten Walzelementen; 



Fig. 7 



eine Zuordnung von an zweiten Tragern angeordneten 
Walzelementen zu mehreren nebeneinander auf einem Zylinder 
aufgebrachten Aufzugen wahrend des Abspannens von einem 
dieser Aufzuge. 
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Ein Aufzug 01 wird an einen Zylinder 02 einer Druckmaschine, z. B. einer 
Rollenrotationsoffsetdruckmaschine herangefuhrt. Bei dem Aufzug 01 kann es sich z. B. 
um eine biegsame, insbesondere elastisch biegbare Druckform 01 handeln, die auf einen 
Formzylinder 02 aufgezogen werden soli. Ein an einem vorlaufenden Ende des Aufzugs 
01 abgewinkelter Einhangeschenkel 03a wird an einer entsprechend ausgebildeten ersten 
Wandung 04 einer in die Mantelflache 06 des Zylinders 02 eingebrachten vorzugsweise 
schlitzformigen Offnung 07 vorzugsweise formschlussig eingehangt. Wenn der Aufzug 01 
den Zylinder 02 umfanglich voll umspannt, kann eine einzige derartige Offnung 07 im 
Zylinder 02 ausreichen (Fig. 1). Bei mehreren in Umfangsrichtung des Zylinders 02 
aufzubringenden Aufzugen 01 befinden sich im Zylinder 02 mehrere vorzugsweise 
gleichgestaltete Offnungen 07 in am Umfang versetzter Anordnung. Bei zwei Aufzugen 01 
in Umfangsrichtung sind die Offnungen 07 z. B. um 180° zueinander versetzt angeordnet. 
Dabei ist ein Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des einen Aufzugs 01 in der 
einen Offnung 07 befestigt, wahrend ein Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende 
desselben Aufzugs 01 in der anderen Offnung 07 befestigt ist (nicht dargestellt). Die 
bevorzugte Anwendung besteht bei einer 6/2-Druckmaschine mitzwei Aufzugen 01 in 
Umfangsrichtung des Zylinders 02 und sechs nebeneinander angeordneten Aufzugen 01 
in Axialrichtung des Zylinders 02. 

Die Offnung 07 fuhrt zu einem langs des Zylinders 02 verlaufenden Kanal 08, in dem sich 
eine Haltevorrichtung, z. B. eine Klemmvorrichtung befindet, die z. B. im Wesentlichen 
aus einem im Grund 09 des Kanals 08 in einer Nut 11 schwenkbar gelagerten Haltemittel 
12 sowie einem zwischen einer Wandung 13 des Kanals 08 und dem Haltemittel 12 
eingespannten Federelement 14 besteht (Fig. 1). Das Haltemittel 12, das 
vorteilhafterweise als ein biegesteifer Hebel ausgebildet ist, ist gegen die Kraft des 
Federelements 14 durch ein sich im Kanai 08 abstutzendes Stellmittel 16 verschwenkbar, 
um eine mit dem Haltemittel 12 an einer zweiten Wandung 17 der Offnung 07 
vorgenommene Klemmung zu losen. Das Haltemittel 12 weist somit als Betriebsstellung 
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eine Halteposition, insbesondere eine Klemmposition und eine Freigabeposition auf. Eine 
derartige Klemmvorrichtung ist z. B. in der DE 100 58 996 C1 beschrieben. Zur 
Erlauterung weiterer Einzelheiten der Klemmvorrichtung und ihrer Funktionsweise wird 
ausdrucklich auf das vorgenannte Dokument verwiesen. 

In der Nahe des Zylinders 02 ist in einem Abstand zum Zylinder 02 eine Halterung 21, 
z. B. eine sich langs des Zylinders 02 erstreckende Traverse 21 vorgesehen, wobei eine 
Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs 01 an den Zylinder 02 der Druckmaschine mit 
Hilfe von Andruckelementen 31; 32, vorzugsweise Walzelementen 31; 32 an der 
Halterung 21 angeordnet ist, wobei die Walzelemente 31; 32 an den Zylinder 02 an- bzw. 
von diesem abstellbar sind. Dabei ist ein erster Trager 22 mit einem ersten Ende 23 und 
einem zweiten Ende 24 und ein zweiter Trager 26 mit einem ersten Ende 27 und einem 
zweiten Ende 28 vorgesehen sind, wobei in einer Ausfuhrung das erste Ende 23 des 
ersten Tragers 22 mit der sich langs des Zylinders 02 erstreckenden Traverse 21 fest 
verbunden ist. An dem zweiten Ende 24 des ersten Tragers 22 ist mindestens ein erstes 
Waizelement 31 angeordnet. Gleichfalls ist das erste Ende 27 des zweiten Tragers 26 mit 
dem ersten Trager 22, vorzugsweise mit dessen zweitem Ende 24, vorzugsweise fest 
verbunden, wobei der erste Trager 22 und der zweite Trager 26 im Wesentlichen 
aufeinander geschichtet angeordnet sind, wobei das erste Ende 27 des zweiten Tragers 
26 mit dem zweiten Ende 24 des ersten Tragers 22 vorzugsweise bundig abschliefct. An 
dem zweiten Ende 28 des zweiten Tragers 26 ist mindestens ein zweites Waizelement 32 
angeordnet. Das erste Waizelement 31 und das zweite Waizelement 32 sind damit in 
Umfangsrichtung des Zylinders 02 beabstandet hintereinander angeordnet, so dass sich - 
wie aus den Figuren ersichtlich - eine sogenannte Doppelrollen- bzw. 
Tandemrollenanordnung ergibt. Der Begriff derTandemanordnung weist darauf hin, dass 
in Umfangsrichtung des Zylinders hintereinander zwei im Wesentlichen gleichartige 
Bauelemente, hier Andruckelemente bzw. Walzelemente angeordnet sind. 

Zum An- bzw. Abstellen der Walzelemente 31; 32 an den bzw. von dem Zylinder 02 sind 
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ein erstes auf den ersten Trager 22 wirkendes Stellmittel 33 und ein zweites auf den 
zweiten Trager 26 wirkendes Stellmittel 34 vorgesehen, wobei das erste Stellmittel 33 und 
das zweite Stellmittel 34 unabhangig voneinander betatigbar sind. Eine derart erreichte 
unabhangige An- und Abstellbarkeit der Walzelemente 31 ; 32 ist gerade dann von Vorteil, 
wenn auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere Aufzuge 01 nebeneinander 
angeordnet sind und einzelne Aufzuge 01 selektiv auf- bzw. abgespannt werden sollen. 
So konnen z. B. beim Entfernen eines einzelnen Aufzugs 01 die ubrigen Aufzuge 01 
durch entsprechend angestellte Walzelemente 31; 32 auf dem Zylinder 02 sicher gehalten 
werden, auch wenn ein fur mehrere Aufzuge 01 gemeinsames, im Zylinder 02 
angeordnetes Haltemittel 12 einer Haltevorrichtung geoffnet wird und damit die 
Befestigung der Aufzuge 01 auf dem Zylinder 02 freigibt. 

Die Stellmittel 33; 34 sind z. B. als ein mit einem Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel 
verformbarer Hohikorper, z. B. als ein Schlauch 33; 34, ausgefuhrt. Das erste auf den 
ersten Trager 22 wirkende Stellmittel 33 kann sich z. B. gegen einen fest mit der Traverse 
21 verbundenen oder dort angeformten starren Anschlag 29 abstutzen, weil das erste 
Stellmittel 33 insbesondere zwischen der Traverse 21 bzw. dem Anschlag 29 und dem 
ersten Trager 22 angeordnet ist, wohingegen das zweite auf den zweiten Trager 26 
wirkende Stellmittel 34 vorzugsweise zwischen dem ersten Trager 22 und dem zweiten 
Trager 26 angeordnet ist und sich vorzugsweise an dem mit der Traverse 21 
verbundenen ersten Ende 23 des ersten Tragers 22 abstutzt. Es ist vorteilhaft, den 
zweiten Trager 26 langer als den ersten Trager 22 auszufuhren, und zwar mit einem so 
grofcen Uberstand, dass das am zweiten Ende 28 des zweiten Tragers 26 angeordnete 
zweite Walzelement 32 im unbetatigten Zustand des zweiten Stellmittels 34 seitlich neben 
der Traverse 21 positionierbar ist, vorzugsweise jedoch ohne die Traverse 21 zu 
beruhren. 

Es ist von Vorteil, die Trager 22; 26 jeweils als einen elastisch biegbaren, d. h. reversibel 
verformbaren Korper auszubilden, insbesondere in blattformiger Gestalt, z. B. als ein 
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Federblech 22; 26. Wenn ein Trager 22; 26 durch eine Betatigung eines zugeordneten 
Stellmittels 33; 34 elastisch gebogen werden kann, urn ein Walzelement 31; 32 an den 
Zylinder 02 anzustellen, sind keine zusatzlichen Mittel erforderlich, urn die an den Tragern 
22; 26 angeordneten Walzelemente 31; 32 nach einer Betatigung der zugeordneten 
Stellmittel 33; 34 wieder von dem Zylinder 02 abzustellen. Bei dieser Ausfuhrung federn 
die Trager 22; 26 ohne Mitwirkung von aulien angreifender Krafte in ihre urspriingliche 
Position zuruck. 

Die Walzelemente 31; 32 konnen als eine Rolle 31; 32 oder eine Walze 31; 32 
ausgebildet sein. Auch konnen an der Traverse 21 nebeneinander mehrere erste Trager 
22 jeweils mit mindestens einem ersten Walzelement 31 angeordnet sein, wobei diese 
Walzelemente 31 unabhangig voneinander einzeln oder in Gruppen durch ihren Tragern 
22 zugeordnete erste Stellmittel 33 an den Zylinder 02 an- bzw. abstellbar sind. Ebenso 
kann es vorteilhaft sein, an dem ersten Trager 22 nebeneinander mehrere zweite Trager 
26 jeweils mit mindestens einem zweiten Walzelement 32 anzuordnen, wobei diese 
Walzelemente 32 unabhangig voneinander einzeln oder in Gruppen durch ihren Tragern 
26 zugeordnete zweite Stellmittel 34 an den Zylinder 02 an- bzw. abstellbar sind. Eine 
bevorzugte Ausfuhrung sieht vor, dass am ersten Trager 22 eine sich iangs des Zylinders 
02 erstreckende Walze 31 und mehrere zweite Trager 26 mit mindestens einer Rolle 32 
angeordnet sind. Diese Ausfuhrung kommt besonders dann zum Tragen, wenn der 
Zylinder 02 nebeneinander mehrere Aufzuge 01 aufweist und jedem Aufzug 01 ein 
zweiter Trager 26 mit mindestens einem zweiten Walzelement 32 zugeordnet ist. 

GemaB einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel kann die Vorrichtung zum Andrucken eines 
Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer Druckmaschine mit Hilfe von Andruckelementen 
31; 32 derart ausgestaltet sein, dass auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere 
Aufzuge 01 nebeneinander anordenbar sind, wobei einem Aufzug 01 zugeordnete 
Andriickelemente 31; 32 unabhangig von einem anderen Aufzug 01 zugeordneten 
Andruckelementen 31; 32 an den Zylinder 02 an- bzw. von diesem abstellbar sind, wobei 
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sich diese Vorrichtung dadurch auszeichnet, dass die Andrtickeiemente 31; 32 als 
Waizelemente, insbesondere als Rollen 31; 32 ausgebildet sind. Dabei konnen die 
Andruckelemente 31; 32 bzw. Waizelemente 31; 32 wahrend der Drehung des Zylinders 
02 zumindest zeitweise angestellt sein. Oder die Vorrichtung zum Andrucken eines 
Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen 31; 
32 weist in axialer Richtung des Zylinders 02 sowohl mehrere erste Waizelemente 31 als 
auch mehrere zweite Waizelemente 32 auf, wobei in Umfangsrichtung des Zylinders 02. 
die zweiten Waizelemente 32 von den ersten Walzelementen 31 beabstandet angeordnet 
sind. Sie zeichnet sich dann dadurch aus, dass einzelne oder Gruppen von zweiten 
Walzelementen 32 unabhangig von einzeinen oder Gruppen von ersten Walzelementen 
31 an den Zylinder 02 anstellbar oder von diesem abstellbar sind. Es konnen aber auch 
alle ersten Waizelemente 31 angestellt und die zweiten Waizelemente 32 teilweise an- 
bzw. abgestellt sein. 

Ein Verfahren zum Aufspannen eines biegsamen Aufzugs 01 auf einen Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders 02 beabstandet an 
vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 angeordneten Walzelementen 31; 32, 
wobei der Aufzug 01 an seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, 
wobei der Zylinder 02 mindestens eine in seine Mantelflache 06 eingebrachte Offnung 07 
mit einer ersten Wandung 04 und einer zweiten Wandung 17 aufweist, wobei die Offnung 
07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Kanal 08 mit einer darin angeordneten 
Haltevorrichtung mit einem Haltemittel 12 fuhrt, wobei das Haltemittel 12 der 
Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Halteposition und eine Freigabeposition 
aufweist, ist den Fig. 1 bis 4 entnehmbar und durch folgende Verfahrensschritte 
gekennzeichnet: 

Wahrend die Waizelemente 31; 32 vom Zylinder 02 abgestellt sind, wird der 
Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des Aufzugs 01 vorzugsweise tangential 
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an die Manteiflache 06 des Zylinders 02 herangefuhrt und an der ersten Wandung 04 der 
in die Manteiflache 06 des Zylinders 02 eingebrachten Offnung 07 eingehangt. 

Danach werden die Walzelemente 31; 32 durch eine Betatigung der auf ihre Trager 22; 26 
wirkenden Stellmittel 33; 34 an den Zylinder 02 angestellt. 

Sodann wird der Zylinder 02 soweit in seiner Produktionsrichtung P gedreht, bis der 
Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 an der zweiten Wandung 
17 derselben oder einer gleichgestalteten, am Umfang des Zylinders 02 zur ersten 
Offnung 07 versetzt angeordneten zweiten Offnung 07 ansteht, wobei die Walzelemente 
32 den Aufzug 01 an die Manteiflache 06 des Zylinders 02 drucken. 

Das dem nachlaufenden Ende des Aufzugs 01 am nachsten stehende Walzelement 32 
druckt den Einhangeschenkel 03b in die Offnung 07 und das den Aufzug 01 haltende 
Haltemittel 12 wechselt von seiner Freigabeposition in seine Halteposition. 

Danach werden die Walzelemente 31; 32 werden vom Zylinder 02 abgestellt. 

Ein Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs 01 von einem Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von an vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 
angeordneten Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 an einem ersten 
Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem zweiten Trager 26 und beide 
Walzelemente 31; 32 in Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet 
angeordnet sind, wobei auf dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere Aufeuge 01 
nebeneinander anordenbar sind, wobei jeder Aufzug 01 an seinen Enden abgewinkelte 
Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, wobei der Zylinder 02 mindestens eine in seine 
Manteiflache 06 eingebrachte Offnung 07 mit einer ersten Wandung 04 und einer zweiten 
Wandung 17 aufweist, wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Kanal 
08 mit einer darin angeordneten Haltevorrichtung mit einem Haltemittel 12 fuhrt, wobei 
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das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Halteposition und eine 
Freigabeposition aufweist, wird in den Figuren 5 bis 7 veranschaulicht und ist durch 
folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

Die Walzelemente 31; 32 werden an einen oder mehrere auf der Mantelflache 06 des 
Zylinders 02 aufliegende Aufeuge 01 angestellt 

Der Zylinder 02 dreht soweit, bis das am zweiten Trager 26 angeordnete Walzelement 32 
am Einhangeschenkel 03b des nachlaufenden Endes eines abzuspannenden Aufzugs 01 
ansteht. 

Das am Einhangeschenkel 03b des nachlaufenden Endes des abzuspannenden Aufzugs 
01 anstehende Walzelement 32 wird vom Zylinder 02 abgestellt und das Haltemittel 12 
der Haltevorrichtung wechselt vorzugsweise durch Schwenken in seine Freigabeposition, 
woraufhin der Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende des abzuspannenden 
Aufzugs 01 selbsttatig durch seine Eigenspannung aus der Offnung 07 herausfedert, 
wahrend die Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende weiterer auf dem Zylinder 02 
aufliegender Aufzuge 01 aufgrund der sie andruckenden Walzelemente 32 an der zweiten 
Wandung 17 der Offnung 07 angelegt bleiben. 

Danach wechselt das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung vorzugsweise wiederum in seine 
Halteposition und der Zylinder 02 dreht soweit entgegen seiner Produktionsrichtung P, bis 
der Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 01 von 
der ersten Wandung 04 der Offnung 07 aushangbar und damit vom Zylinder 02 entfernbar 
ist 

Ein Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs 01 von einem Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von an vorzugsweise elastisch biegbaren Tragern 22; 26 
angeordneten Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 an einem ersten 
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Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem zweiten Trager 26 und beide 
Walzelemente 31; 32 in Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet 
angeordnet sind, wobei mehrere Aufzuge 01 auf dem Zylinder 02, vorzugsweise in axiaier 
Richtung, nebeneinander, anordenbar sind, wobei jeder Aufzug 01 an seinen Enden 
abgewinkelte Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, wobei der Zylinder 02 mindestens 
eine in seine Mantelfiache 06 eingebrachte Offnung 07 mit einer ersten Wandung 04 und 
einer zweiten Wandung 17 aufweist, wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 
angeordneten Kanal 08 mit einer darin angeordneten Haltevorrichtung mit einem 
Haltemittel 12 fiihrt, wobei das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen 
eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweist, kann auch durch folgende 
Verfahrensschritte gekennzeichnet sein: 

Die Walzelemente 31; 32 sind von alien auf der Mantelfiache 06 des Zylinders 02 
aufliegenden Aufzugen 01 abgestellt 

Der Zylinder 02 dreht soweit, bis das am zweiten Trager 26 angeordnete Walzelement 32 
uber dem Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende der Aufzuge 01 steht, d. h. sich 
zwar noch aufcer Kontakt, aber doch in deren unmittelbarer Nahe befindet 

Sodann werden alle am ersten Trager 22 angeordneten Walzelemente 31 an den Zylinder 
02 angestellt, wodurch die Aufzuge 01 von ihrem nachlaufenden Ende in einem Abstand, 
der dem Abstand zwischen dem am ersten Trager 22 angeordneten Walzelement 31 und 
dem am zweiten Trager 26 angeordneten Walzelement 32 entspricht, an die Mantelfiache 
06 des Zylinders 02 angedruckt werden. 

Das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wechselt vorzugsweise durch Schwenken in seine 
Freigabeposition, woraufhin der Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende aller 
Aufzuge 01 selbsttatig durch Eigenspannung aus der Offnung 07 herausfedert 
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Abgesehen von ihren nachlaufenden Enden bleiben die Aufzuge 01 aufgrund der an den 
Zylinder 02 angestellten Walzelemente 31 auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 fixiert. 

Aufcer am nachlaufenden Ende eines abzuspannenden Aufzugs 01 werden nun auch alle 
am zweiten Trager 26 angeordneten Walzelemente 32 an den Zylinder 02 angestellt, 
wodurch die Einhangeschenkel 03b am nachlaufenden Ende alter auf dem Zylinder 02 
aufliegenden Aufzuge 01 mit Ausnahme des abzuspannenden Aufzugs 01 aufgrund der 
sie andruckenden Walzelemente 32 wieder an der zweiten Wandung 17 der Offnung 07 
angelegt werden. 

Danach wechselt das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wieder in seine Halteposition 
und alie Walzelemente 31 ; 32 werden vom Zylinder 02 abgestellt 

Nun dreht der Zylinder 02 soweit entgegen seiner Produktionsrichtung P, bis der 
Einhangeschenkel 03a am vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 01 von der 
ersten Wandung 04 der Offnung 07 aushangbar und damit vom Zylinder 02 entfernbar ist. 

Die Fig. 7 zeigt eine Zuordnung von an mehreren zweiten Tragern 26 angeordneten 
W§lzelementen 32 zu mehreren nebeneinander auf einem Zylinder 02 aufgebrachten 
Aufzugen 01 wahrend des Abspannens von einem dieser Aufzuge 01. In dem gezeigten 
Beispiel sind drei Walzelemente 32 einem Aufzug 01 zugeordnet Diese Walzelemente 32 
konnen unabhangig von den ubrigen Walzelementen 31; 32 vom Zylinder 02 an- bzw. 
abgestellt werden, wahrend z. B. benachbarte Aufzuge 01 an die Mantelflache 06 des 
Zylinders 02 angedruckt werden. Das Walzelement 31 ist hier eine durchgehende Walze 
31, wohingegen die Walzelemente 32 aus mehreren einzelnen Rollen 32 besteht. Die 
Walzelemente 31 ; 32 sind in Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet 
angeordnet. Die Walze 31 steht mit alien auf dem Zylinder 02 nebeneinander 
aufliegenden Aufzugen 01 in Kontakt, wahrend das nachlaufende Ende des 
abzuspannenden Aufzugs 01 gelost wird. In den zuvor beschriebenen Verfahren werden 
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die Walzelemente 31; 32 vorzugsweise mit pneumatisch betatigbaren Stellmitteln 33; 34 
an den Zylinder 02 an- bzw. abgestellt. 

Ein weiteres Verfahren zum Abspannen eines biegsamen Aufzugs 01 von einem Zylinder 
02 einer Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes 
Walzelement 31 an einem ersten Trager 22 und ein zweites Walzelement 32 an einem 
zweiten Trager 26 und beide Walzelemente 31; 32 in Umfangsrichtung des Zylinders 02 
voneinander beabstandet angeordnet sind, wobei mehrere Aufzuge 01 auf dem Zylinder 
02, vorzugsweise in axialer Richtung, nebeneinander anordenbar sind, wobei jeder 
Aufzug 01 an seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel 03a; 03b aufweist, wobei der 
Zylinder 02 mindestens eine in seine Mantelflache 06 eingebrachte Offnung 07 aufweist, 
wobei die Offnung 07 zu einem im Zylinder 02 angeordneten Kanal 08 mit einer darin 
angeordneten Haltevorrichtung mit einem Haltemittel 12fuhrt, wobei das Haltemittel 12 
der Haltevorrichtung als Betriebsstellungen eine Halteposition und eine Freigabeposition 
aufweist, ist durch folgende Verfahrensschritte gekennzeichnet: 

Die Walzelemente 31; 32 werden an alien auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 
aufliegenden Aufzugen 01 angestellt. 

Der Zylinder 02 dreht soweit, bis sich das am zweiten Trager 26 angeordnete 
Walzelement 32 uber der Offnung 07 am nachlaufenden Ende eines abzuspannenden 
Aufzugs 01 befindet. 

Das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wechselt in seine Freigabeposition. 

Am nachlaufenden Ende eines abzuspannenden Aufzugs 01 wird das am zweiten Trager 
26 angeordnete Walzelement 32 vom Zylinder 02 abgestellt und der Einhangeschenkel 
03b am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 01 lost sich aufgrund seiner 
Eigenspannung aus der Offnung 07, wobei der Aufzug 01 auf der Mantelflache 06 des 
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Zylinders 02 aufgrund des Drucks des ersten Walzelementes 31 fixiert bleibt. Das Ende 
des abzuspannenden Aufeugs 01 ist bestrebt, eine gestreckte Lage einzunehmen, wobei 
dieses Ende des Aufzugs 01 beim Herausfedern aus der Offnung 07 uber einen gewissen 
Federweg mit dem Walzelement 32 in Kontakt bleibt. Das herausfedernde Ende folgt 
somit dem vom Zylinder 02 abhebenden Walzelement 32. Die Einhangeschenkel 03b der 
ubrigen Aufzuge 01 verbleiben in der Offnung 07, weil die Enden dieser Aufzuge 01 durch 
das ihnen zugeordnete erste Walzelement 31 an der Mantelflache 06 des Zylinders 02 
angedruckt bleiben. Die Lange des geldsten Endes eines vom Zylinder 02 zu 
entfernenden Aufzugs 01 ist durch den Abstand des Aufstandspunktes des ersten 
Walzelementes 31 auf dem Zylinder 02 von der Offnung 07 bestimmt. 

Das Haltemittel 12 der Haltevorrichtung wechselt in seine Halteposition und alle 
Walzelemente 31; 32 oder zumindest die ersten in Produktionsrichtung P vorderen 
Walzelemente 31 konnen vom Zylinder 02 abgestellt werden. Danach ist gegebenenfalls 
nach einer Drehung des Zylinders 02 entgegen seiner Produktionsrichtung P der 
abzuspannende Aufeug 01 von der Mantelflache 06 des Zylinders 02 entfernbar. 

Ein Verfahren zum Andrucken eines biegsamen Aufzugs 01 an einen Zylinder 02 einer 
Druckmaschine mit Hilfe von Walzelementen 31; 32, wobei ein erstes Walzelement 31 
und ein zweites Walzelement 32 vorgesehen und beide Walzelemente 31; 32 in 
Umfangsrichtung des Zylinders 02 voneinander beabstandet angeordnet sind, wobei auf 
dem Zylinder 02 in axialer Richtung mehrere Aufzuge 01 nebeneinander angeordnet sind, 
kann auch dadurch gekennzeichnet sein, dass die Walzelemente 31; 32 einzeln oder in 
Gruppen an die auf der Mantelflache 06 des Zylinders 02 aufliegenden Aufzuge 01 an- 
bzw. von diesen abgestellt werden. 
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Bezugszeichenliste 



01 


Aufeug; Druckform 


02 


Zylinder; Formzylinder 


03a; 03b 


Einhangeschenkel 


04 


Wandung, erste 


05 


— 


06 


Mantelflache 


07 


Offnung 


08 


Kanal 


09 


Grund 


10 


- 


11 


Nut 


12 


Haltemittel, Hebel 


13 


Wandung (08) 


14 


Federelement 


15 


- 


16 


Stellmittel 


17 


Wandung, zweite 


18 


— 


19 


— 


20 




21 


Halterung, Traverse 


22 


Trager, erster; Federblech 


23 


Ende, erstes (22) 


24 


Ende, zweites (22) 


25 




26 


Trager, zweiter; Federblech 


27 


Ende, erstes (26) 
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28 Ende, zweites (26) 

29 Anschlag 
30 

31 Walzelement, erstes; Andruckelement; Rolle; Walze 

32 Walzelement, zweites; Andruckelement; Rolle; Walze 

33 Stellmittel, erstes; Schlauch 

34 Stellmittel, zweites; Schlauch 
35 

P Produktionsrichtung 
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Anspruche 

1 . Vorrichtung zum Wechseln eines Aufzugs (01) an einem Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) beabstandeten 
Andruckelementen (31; 32), wobei erste Andruckelemente (31) in 
Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufend und zweite Andruckelemente 
(32) nachlaufend angeordnet sind, wobei in axiaier Richtung des Zylinders (02) 
mehrere erste Andruckelemente (31) und mehrere zweite Andruckelemente (32) 
vorgesehen sind, wobei auf dem Zylinder (02) in dessen axiaier Richtung 
nebeneinander mehrere Aufzuge (01) aufliegen, dadurch gekennzeichnet, dass 
jeweils eine Teilmenge der ersten Andruckelemente (31) und eine Teilmenge der 
zweiten Andruckelemente (32) unabhangig von den jeweils ubrigen ersten oder 
zweiten Andruckelementen (31; 32) an den Zylinder (02) anstellbar oder von diesem 
abstellbar sind. 

2. Vorrichtung zum Wechseln eines Aufzugs (01 ) an einem Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) beabstandeten 
Andruckelementen (31; 32), wobei erste Andruckelemente (31) in 
Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufend und zweite Andruckelemente 
(32) nachlaufend angeordnet sind, wobei in axiaier Richtung des Zylinders (02) 
mehrere erste Andruckelemente (31) und mehrere zweite Andruckelemente (32) 
vorgesehen sind, wobei auf dem Zylinder (02) in dessen axiaier Richtung 
nebeneinander mehrere Aufzuge (01) aufliegen, dadurch gekennzeichnet, dass 
jeweils eine Teilmenge der ersten Andruckelemente (31) und eine Teilmenge der 
zweiten Andruckelemente (32) unabhangig voneinander an den Zylinder (02) 
anstellbar oder von diesem abstellbar sind, wobei in einer Betriebsstellung alle 
ersten Andruckelemente (31 ) angestellt und nur eine Teilmenge der zweiten 
Andruckelemente (32) angestellt sind. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass einzelne oder 
Gruppen von ersten Andruckelementen (32) und/oder zweiten Andruckelementen 
(31) einzelnen Aufzugen (01) zugeordnet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass pneumatisch 
betatigbare Stellmittel (33; 34) vorgesehen sind, wobei die Stelimittel (33; 34) die 
Andruckelemente (31; 32) an den Zylinder (02) anstellen bzw. von diesem abstellen. 

5. Verfahren zum Aufspannen eines Aufzugs (01 ) auf einen Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) beabstandeten 
Andruckelementen (31; 32), wobei mindestens ein erstes Andruckelement (31) in 



2003-07-30 




Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufend und mindestens ein zweites 
Andruckelement (32) nachlaufend angeordnet sind, wobei der Aufzug (01) an 
seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der 
Zylinder (02) an seiner Mantelflache (06) mindestens eine zu einem im Zylinder (02) 
angeordneten Kanal (08) fuhrende Offnung (07) aufweist, wobei der 
Einhangeschenkel (03a) am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) 
vorlaufenden Ende des Aufzugs (01) in die Offnung (07) eingefuhrt ist, wobei die 
Andruckelemente (31; 32) an den Zylinder (02) angestellt werden, dadurch 
gekennzeichnet, dass wahrend einer Drehbewegung des Zylinders (02) in dessen 
Produktionsrichtung (P) der Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) 
des Zylinders (02) nachlaufenden Ende des Aufzugs (01) vom nachlaufenden 
zweiten Andruckelement (32) in die Offnung (07) gedruckt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckelemente 
(31; 32) nach Einfuhrung des Einhangeschenkels (03a) am in Produktionsrichtung 
(P) des Zylinders (02) vorlaufenden Ende des Aufeugs (01) in die Offnung (07) an 
den Zylinder (02) angestellt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckelemente 
(31; 32) vom Zylinder (02) abgestellt werden, nachdem der Einhangeschenkel (03b) 
am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) nachlaufenden Ende des Aufzugs 
(01) in der Offnung (07) gehalten wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass nach Einfuhrung des 
Einhangeschenkels (03a) am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) 
vorlaufenden Ende des Aufeugs (01) in die Offnung (07) ein im Kanal (08) 
angeordnetes, den Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) des 
Zylinders (02) nachlaufenden Ende des Aufzuges (01) haltendes, eine Halteposition 
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und eine Freigabeposition aufweisendes Haltemittel (12) von seiner 
Freigabeposition in seine Halteposition wechselt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass nach Einfiihrung des 
Einhangeschenkels (03b) am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) 
nachlaufenden Ende des Aufzugs (01) in die Offnung (07) das Haltemittel (12) von 
seiner Freigabeposition in seine Halteposition wechselt. 

10. Verfahren zum Abspannen eines Aufzugs (01) von einem Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) beabstandeten 
Andruckelementen (31; 32), wobei auf dem Zylinder (02) in dessen axialer Richtung 
nebeneinander mehrere Aufzuge (01) aufliegen, wobei erste Andruckelemente (31) 
in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufend und zweite 
Andruckelemente (32) nachlaufend angeordnet sind, wobei jeder Aufzug (01) an 
seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der 
Zylinder (02) an seiner Mantelflache (06) mindestens eine zu einem im Zylinder (02) 
angeordneten Kanal (08) fuhrende Offnung (07) aufweist, wobei der 
Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) 
nachlaufenden Ende nebeneinander liegender Aufzuge (01) in die Offnung (07) 
eingefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest an einem auf dem Zylinder 
(02) aufliegenden, abzuspannenden Aufzug (01) sowohl mindestens ein 
vorlaufendes erstes als auch mindestens ein nachlaufendes zweites 
Andruckelement (31; 32) angestellt werden. 

11 . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das an den 
abzuspannenden Aufzug (01) angestellte zweite Andruckelement (32) anschliefcend 
vom Zylinder (02) abgestellt wird, sobald sich dieses zweite Andruckelement (32) 
infolge einer Drehbewegung des Zylinders (02) auf der Offnung (07) oder nahe der 
Offnung (07) befindet. 
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12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Abstellen 
des zweiten Andruckelementes (32) vom Zylinder (02) ein im Kanal (08) 
angeordnetes, den Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) des 
Zytinders (02) nachlaufenden Ende des Aufzugs (01) haltendes, eine Halteposition 
und eine Freigabeposition aufweisendes Haltemittel (12) von seiner Halteposition in 
seine Freigabeposition wechselt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass sich der 
Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 
(01) selbsttatig aus der Offnung (07) lost. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel (12) 
von seiner Freigabeposition in seine Halteposition wechselt, nachdem der 
Einhangeschenkel (03b) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufeugs 

(01) aus der Offnung gelost ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass das an den 
abzuspannenden Aufzug (01) angestellte erste Andruckelement (31) vom Zylinder 

(02) abgestellt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) 
entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der Einhangeschenkel (03a) am 
vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) aus der Offnung (07) 
aushangbar ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckelemente 
(31, 32) an alien auf dem Zylinder (02) in axialer Richtung nebeneinander 
aufliegenden Aufeugen (01) angestellt werden. 
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18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein im Kanal (08) 
angeordnetes, den Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) des 
Zylinders (02) nachlaufenden Ende nebeneinander liegender.Aufzuge (01) 
haltendes, eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweisendes Haltemittel 
(12) von seiner Halteposition in seine Freigabeposition wechselt, sobaid sich das 
zweite Andruckelement (32) infolge einer Drehbewegung des Zylinders (02) uber 
der Offnung (07) oder nahe der Offnung (07) befindet, in der das nachlaufende 
Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) gehalten wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite 
Andruckelement (32) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) 
vom Zylinder (02) abgestellt wird, wodurch sich der Einhangeschenkel (03b) an 
diesem Ende des Aufzugs (01) selbsttatig aus der Offnung (07) lost. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) 
entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der Einhangeschenkel (03a) am 
vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) aus dem Kanal (09) 
aushangbar ist. 

21 Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Losen des 
Einhangeschenkels (03b) am nachlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs 
(01) das Haltemittel (12) von seiner Freigabeposition in seine Halteposition wechselt 
und alle Andruckelemente (31; 32) vom Zylinder (02) abgestellt werden. 

22. Verfahren zum Abspannen eines Aufzugs (01) von einem Zylinder (02) einer 

Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) beabstandeten 
Andruckelementen (31; 32), wobei auf dem Zylinder (02) in dessen axialer Richtung 
nebeneinander mehrere Aufzuge (01) aufliegen, wobei erste Andruckelemente (31) 
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in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) vorlaufend und zweite 
Andruckelemente (32) nachlaufend angeordnet sind, wobei jeder Aufzug (01) an 
seinen Enden abgewinkelte Einhangeschenkel (03a; 03b) aufweist, wobei der 
Zylinder (02) an seiner Mantelflache (06) mindestens eine zu einem im Zyiinder (02) 
angeordneten Kanal (08) fuhrende Offnung (07) aufweist, wobei der 
Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung (P) des Zylinders (02) 
nachlaufenden Ende nebeneinander liegender Aufzuge (01) in die Offnung (07) 
eingefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass alle ersten Andruckelemente (31) an 
den Zylinder (02) angestellt werden, sobald sich das zweite Andruckelement (32) 
infolge einer Drehbewegung des Zylinders (02) uber der Offnung (07) oder nahe der 
Offnung (07) des abzuspannenden Aufzugs (01) befindet. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass anschliefcend ein im 
Kanal (08) angeordnetes, den Einhangeschenkel (03b) am in Produktionsrichtung 
(P) des Zylinders (02) nachlaufenden Ende der nebeneinander liegenden Aufzuge 
(01) haltendes, eine Halteposition und eine Freigabeposition aufweisendes 
Haltemittel (12) von seiner Halteposition in seine Freigabeposition wechselt. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass zu den angestellten 
ersten Andruckelementen (31) aufcer am nachlaufenden Ende des abzuspannenden 
Aufzugs (01) alle anderen zweiten Andruckelemente (32) an den Zylinder (02) 
angestellt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Haltemittel (12) 
von seiner Freigabeposition in seine Halteposition wechselt. 

26. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass alle Andruckelemente 
(31; 32) vom Zylinder (02) abgestellt werden, nachdem das Haltemittel (12) von 
seiner Freigabeposition in seine Halteposition gewechselt ist. 
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27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (02) 
entgegen seiner Produktionsrichtung (P) dreht, bis der Einhangeschenkel (03a) am 
vorlaufenden Ende des abzuspannenden Aufzugs (01) aus der Offnung (07) 
aushangbar ist. 

28. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass sich der 
Einhangeschenkel (03b) am nachiaufenden Ende der Aufzuge (01) selbsttatig aus 
der Offnung (07) lost, nachdem das Haltemittel (12) von seiner Halteposition in 
seine Freigabeposition gewechselt ist, wobei die Aufzuge (01) durch die an den 
Zylinder (02) angestellten ersten Andruckelemente (31) auf dem Zylinder (02) fixiert 
bleiben. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass mit Ausnahrne des 
abzuspannenden Aufzugs (01) der Einhangeschenkel (03b) am nachiaufenden 
Ende aller anderen Aufzuge (01) durch die Anstellung der zweiten Andruckelemente 
(32) an den Zylinder (02) wieder in die Offnung (07) eingefuhrt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 5, 10 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
ein Aufzug (01) von sechs in Axialrichtung des Zylinders (02) nebeneinander 
liegenden Aufeugen (01) aufgespannt bzw. abgespannt wird. 

31 . Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs (01) an einen Zylinder (02) einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) voneinander 
beabstandeten ersten und zweiten Andruckelementen (31; 32), 

- wobei die Andruckelemente (31; 32) an den Zylinder (02) an- bzw. von diesem 
abstellbar sind, 

- wobei ein erster Trager (22) mit einem ersten Ende (23) und einem zweiten Ende 



(24) und ein zweiter Trager (26) mit einem ersten Ende (27) und einem zweiten 
Ende (28) vorgesehen sind, 

- wobei das erste Ende (23) des ersten Tragers (22) mit einer vom Zylinder (02) 
beabstandeten Halterung (21) verbunden und mindestens ein erstes 
Andruckelement (31) an dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) 
angeordnet ist, 

- wobei mindestens ein zweites Andruckelement (32) an dem zweiten Ende (28) 
des zweiten Tragers (26) angeordnet ist, 

- wobei ein auf den ersten Trager (22) wirkendes erstes Stellmitte! (33) und ein auf 
den zweiten Trager (26) wirkendes zweites Stellmittel (34) vorgesehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- das auf den zweiten Trager (26) wirkende zweite Stellmittel (34) zwischen den 
Tragern (22; 26) angeordnet ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (27) 
des zweiten Tragers (26) mit dem ersten Trager (22) verbunden ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (27) 
des zweiten Tragers (26) mit dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) 
verbunden ist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem ersten 
Ende (23) des ersten Tragers (22) und dem zweiten Ende (28) des zweiten Tragers 

(26) ein Abstand besteht. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (23) 
des ersten Tragers (22) mit der Halterung (21) fest verbunden und das erste Ende 

(27) des zweiten Tragers (26) mit dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) 
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fest verbunden ist, wobei die Trager (22; 26) jeweils als ein elastisch biegbarer 
Korper ausgebildet sind. 

36. Vorrichtung zum Andrucken eines Aufzugs (01) an einen Zylinder (02) einer 

Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders (02) voneinander 
beabstandeten ersten und zweiten Andruckelementen (31 ; 32), 



- wobei die Andruckelemente (31; 32) an den Zylinder (02) an- bzw. von diesem 
abstellbar sind, 

- wobei ein erster Trager (22) mit einem ersten Ende (23) und einem zweiten Ende 
(24) und ein zweiter Trager (26) mit einem ersten Ende (27) und einem zweiten 
Ende (28) vorgesehen sind, 

- wobei das erste Ende (23) des ersten Tragers (22) mit einer vom Zylinder (02) 
beabstandeten Halterung (21) verbunden und mindestens ein erstes 
Andruckelement (31) an dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) 
angeordnet ist, 

- wobei mindestens ein zweites Andruckelement (32) an dem zweiten Ende (28) 
des zweiten Tragers (26) angeordnet ist, 

- wobei die Trager (22; 26) jeweils als ein elastisch biegbarer Korper ausgebildet 
sind, 

- wobei ein auf den ersten Trager (22) wirkendes erstes Stellmittel (33) und ein auf 
den zweiten Trager (26) wirkendes zweites Stellmittel (34) vorgesehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

- dass das erste Ende (27) des zweiten Tragers (26) mit dem ersten Trager (22) 
fest verbunden ist 



37. 



Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (27) 
des zweiten Tragers (26) mit dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers (22) fest 
verbunden ist. 
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38. Vorrichtung nach Anspruch 36 oder 37, dadurch gekennzeichnet, dass jedes 
Stellmittel (33; 34) an dem ihm zugeordneten Trager (22; 26) angreift und durch 
eine elastische Biegung des Tragers (22; 26) dessen Andruckelement (31; 32) an 
den Zylinder (02) anstellt Oder vom Zylinder (02) abstellt. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, -dass das auf den zweiten 
Trager (26) wirkende zweite Stellmittel (34) zwischen den Tragern (22; 26) 
angeordnet ist. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 31 Oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
und das zweite Stellmittel (33; 34) unabhangig voneinander betatigbar sind. 

41. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass die Trager 
(22; 26) blattformig ausgebildet sind. 

42. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass die Trager 
(22; 26) jeweils ein Federblech (22; 26) sind. 

43. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Trager (22) und der zweite Trager (26) aufeinander geschichtet angeordnet sind. 

44. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Ende (27) des zweiten Tragers (26) mit dem zweiten Ende (24) des ersten Tragers 
(22) bundig abschliefct. 

45. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Trager (26) langer als der erste Trager (22) ist. 
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46. Vorrichtung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass der Uberstand des 
zweiten Tragers (26) gegenuber dem ersten Trager (22) so groR ist, dass das am 
zweiten Ende (28) des zweiten Tragers (26) angeordnete zweite Andruckelement 
(32) im unbetatigten Zustand des zweiten Stellmittels (34) seitlich neben der 
Halterung (21) positionierbar ist, ohne die Halterung (21) zu beruhren. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass das auf den 
ersten Trager (22) wirkende erste Stellmittel (33) sich gegen einen fest mit der 
Halterung (21) verbundenen oder dort angeformten Anschlag (29) abstutzt. 

48. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass sich das auf 
den zweiten Trager (26) wirkende zweite Stellmittel (34) an dem mit der Halterung 
(21) verbundenen ersten Ende (23) des ersten Tragers (22) abstutzt. 

49. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stellmittel (33; 34) als jeweils ein mit einem Druckmittel beaufschlagbarer, reversibel 
verformbarer Hohlkorper ausgefuhrt sind. 

50. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass an der 
Halterung (21) nebeneinander mehrere erste Trager (22) jeweils mit mindestens 
einem ersten Andruckelement (31) angeordnet sind, wobei diese ersten 
Andruckelemente (31) unabhangig voneinander einzeln oder in Gruppen durch ihren 
Tragern (22) zugeordnete erste Stellmittel (33) an den Zylinder (02) an- bzw. von 
diesem absteilbar sind. 

51. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass an dem 
ersten Trager (22) nebeneinander mehrere zweite Trager (26) jeweils mit 
mindestens einem zweiten Andruckelement (32) angeordnet sind, wobei diese 
zweiten Andruckelemente (32) unabhangig voneinander einzeln oder in Gruppen 
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durch ihren Tragern (26) zugeordnete zweite Stellmittel (34) an den Zylinder (02) 
an- bzw. von diesem abstellbar sind. 

52. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder 
(02) in axialer Richtung nebeneinander mehrere Aufeuge (01) aufweist, wobei jedem 
Aufeug (01) ein zweiter Trager (26) mit mindestens einem zweiten Andruckelement 
(32) zugeordnet ist 

53. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Andruckelemente (31; 32) als Walzelemente (31; 32) ausgebildet sind. 

54. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzelemente 
(31; 32) als eine Rolle oder eine Waize ausgebildet sind. 

55. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch gekennzeichnet, dass am ersten Trager 
(22) eine sich langs des Zylinders (02) erstreckende Walze (31 ) und mehrere zweite 
Trager (26) mit mindestens einer Rolle (32) angeordnet sind. 

56. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem 
Zylinder (02) in dessen axialer Richtung nebeneinander sechs Aufeuge (01) 
aufliegen. 

57. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 31 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem 
Zylinder (02) in dessen Umfangsrichtung hintereinander zwei Aufeuge (01) 
aufliegen. 



58. 



Verfahren nach Anspruch 5, 10 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Andruckelemente (31; 32) als Walzelemente (31 ; 32) ausgebildet sind. 
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59. Verfahren nach Anspruch 58, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzelemente (31; 
32) als eine Rolle Oder eine Walze ausgebildet sind. 



60. Verfahren nach Anspruch 59, dadurch gekennzeichnet, dass am ersten Trager (22) 
eine sich langs des Zylinders (02) erstreckende Walze (31) und mehrere zweite 
Trager (26) mit mindestens einer Rolle (32) angeordnet sind. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufzugs an einen Zylinder einer 
Druckmaschine mit Hilfe von in Umfangsrichtung des Zylinders voneinander 
beabstandeten ersten und zweiten Andruckelementen und Verfahren zum Aufspannen 
oder Abspannen eines solchen Aufzugs, wobei eine Teilmenge der ersten 
Andruckelemente und eine Teilmenge der zweiten Andruckelemente unabhangig 
voneinander an den Zylinder anstellbar oder von diesem abstellbar sind. Die 
Andruckelemente befinden sich dabei vorzugsweise an einem ersten und einem zweiten 
Trager, wobei beide Trager zwar miteinander verbunden sind, wobei die Andruckelemente 
durch Stellmittel jedoch unabhangig voneinander betatigbar sind. 
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